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論文内容の要旨
本論文は，装飾仕上げ面の視覚品位に関する工学的評価基準を明確にするとともに，高視覚品位仕上
げ面の生成機構，視覚品位の高い仕上げ面をうる最適加工条件を検討したものである。論文は次の 8 章
から成っている。
第 1 章は緒論で，本研究の目的，背景および、意義について述べているo
第 2 章では，ベルトのランダムな切れ刃による表面組さの生成機構を統計学的に考察し，仕上げ面組
さの確率分布は切れ刃頂点を基準に解析すると，切れ刃の最小値の分布すなわちワイブル分布で表され
ることを示しているO
第 3 章では，装飾仕上げ加工に用いられる研磨ベルトの切れ刃寿命過程を，切れ刃のランドに着目し
て確率過程論的に考察し，視覚品位の高い加工が継続できるか否かを定量的に判断できる視覚品位信頼
性関数および視覚品位低下率関数を導出しているO
第 4 章では，ベルトの累積研磨時間を考慮した仕上げ面の最適加工条件を明らかにするとともに，仕
上げ面粗さを基に切れ刃の加工能力が研磨時間との関係で評価できる評価関数を導出しているO
第 5 章では光学特性粗さ SN と 3次元粗さ形状特性値との関連性を実験的に検討し，仕上げ面の3600 方
向に測定した SN と O 次のスペクトルモーメント ffiOCα 〉の値は共に双輪曲線を示し， この双輪曲線が
明確である程視覚品位が良くなることを明らかにし，また仕上げ面の美しさの工学的評価関数として 4
次と 2 次の表面スペクトルモーメント ffip q Cp, q = 2 , 4) を提案している O
第 6 章では，人の眼による仕上げ面の美的評価は，高級品質感と目通り性の 2 因子で約50%まで判断
していることを明らかにするとともに，視覚評価の判断基準である 3 次元粗さ形状特性値の特徴を整理
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している。
第 7 章では，仕上げ面の焼けに関する視覚評価を測色で検討し，色相は約90。の黄色， また研磨速度
および押し付け荷重の増大に伴い彩度はあざやかさを増してくるとともに，明度は低下すること，また
平均研磨温度が5500C以上になると視覚品位が低下し始めることを明らかにしている。
第 8 章では，本研究で得られた結論を述べているo
論文の審査結果の要旨
研磨ベルト加工された装飾仕上げ面はへアライン模様となっていて高級装飾部品の意匠面に利用され
ているが，その評価に関しては現在主として眼による宮能検査に頼っているため，評価結果にばらつき
が生じ易い。また，評価の高い仕上げ面の生成機構，最適加工条件も明らかで、ない。そのため安定して
好結果をうることが難しいのが現状であるo 本論文は，装飾仕上げ面の視覚品位に関する工学的評価基
準を明確にするとともに，高視覚品位仕上げ面の生成機構を理論的，実験的に検討し，また最適加工条
件を統計学的に検討したもので，おもな成果をあげると次のとおりであるO
(1) 光学特性組さ SN と 3 次元粗さ形状特性値との関連性を実験的に検討し仕上げ面の3600 方向に測
定した SN と O 次のスペクトルモーメント mo (α) の値は共に双輪曲線を示し，この双輪曲線が明確
である程視覚品位が良くなることを明らかにし，また仕上げ面の美しさの工学的評価関数として 4 次
と 2 次の表面スペクトルモーメント mp q (p, q = 2 , 4) を提案している o
(2) 人の眼による仕上げ面の美的評価が，高級品質感と目通り性の 2 因子で約50%まで判断しているこ
とを明らかにするとともに，視覚評価の判断基準としての 3 次元粗さ形状特性値の範囲を明確にして
いる。
(3) ベルトのランダムな切れ刃による表面粗さの生成機構を統計学的に考察し，仕上げ面組さの確率分
布がワイブル分布で表されることを示すとともに，切れ刃の寿命過程を確率過程論的に考察し，視覚
品位の高い加工が継続できるか否かを定量的に判断できる視覚品位信頼性関数および視覚品位低下率
関数を導出している。
(4) 研磨ベルトの累積研磨時間を考慮した仕上げ面の最適加工条件を明らかにするとともに，仕上げ面
粗さを基に切れ刃の加工能力が研磨時間との関係で評価できる評価関数を導出しているO
(5) 仕上げ面の焼けに関する視覚評価を測色で検討し，色相は約900 の黄色，また研磨速度および押し
付け荷重の増大に伴い彩度はあざやかさを増してくるとともに，明度は低下すること，また平均研磨
温度が5500C以上になると視覚品位が低下し始めることを明らかにしているO
以上の結果は，従来，経験的に対処されてきた研磨ベルトによる装飾仕上げ加工に関して仕上げ面の
工学的評価基準を与えるとともに，その生成機構，最適加工条件を明らかにした点で工業上重要な貢献
をなすものであり，また切削工学上貴重な知見を与えている。したがって本論文は博士論文として価値
あるものと認める。
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